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  Producing micro texture on surface, it’s possible to give various characteristics of functions. But, 
it’s not known the correlation between micro texture on surface and function of surface. In the case of 
achieving dimple texture with 2m pitch in square 1mm on a side, number of dimples is needed 
250,000. If dimpling speed was 1/s, it takes about 70 hours to finish the dimple texture. Therefore, fast 
dimpling machine is needed. In this study, fast dimpling machine which can make the accurate dimple 
texture was developed. Form accuracy is determined by the so-called copy principle and depth 
accuracy is determined by the road control dimpling. In this paper, the application of the dimpling 
machine with road control is shown. And the result of making dimple texture by the machine is shown.  
 























合,例えば 1mm 四方の面内にピッチ 2m ずつ形成する
と,総ディンプル数は 250,000 個となる.これらのディ
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ディンプルの個数は一列で 7,500 個,総数 56,250,000
個となる.このとき,ディンプルを 1 秒間に 1 個加工す















































(1) PC よりを DA 変換した信号を PZT アンプにより
増幅させて PZT に出力し,工具を試料に押し込む. 
(2) 圧子先端が試料表面に接触するとフォースゲージ
により垂直方向の荷重を検出し,AD 変換された値





















































軽量になるよう A5056 を用いて製作している. 
 
3.3 工作物ホルダ 







































(a)Diamond indenter       (b)Sapphire ball indenter 









    
  (a)Side view        (b)Front view 


































































 単発のディンプルを加工中の PZT への出力信号と
フォースゲージからの入力信号を計測した .実験の条











スゲージの信号が目標値となる 0.1N となると,PZT へ




















に,Fig.7 に最大加工速度時における PZT とフォース
ゲージの信号を示す.Fig.7 から目標値となる 0.5N で
押込み力が保持されており荷重制御が正確に行えてい
ることがわかる.一発の加工に約 0.1 秒かかっており,




















Fig.6 Signal of PZT and Force gage for single 
dimpling 
 















































































































































きく形成されている .ディンプル加工を行う場合 , 降
























































(a)Cupper                   (b)SUS    























(a) Text pattern           (b) Surface function 
                          of multi dimple 
Fig.11 Texture function example 





Average dimpling speed [/s]
0.5





























































































Output signal for PZT
Force gage signal
100m
